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L'invention concerne un procede de fabrication d'un pneumatique comprenant une 
armature de carcasse dont les elements de renforcement sont radiaux dans les flancs et 
obliques par rapport a la direction circonferentielle dans la region de Tarmature de 
sommet. Elle concerne aussi les pneumatiques obtenus par ledit procede. 

Les pneumatiques de type radial, et plus precisement leurs ebauches toriques non 
vulcanisees, sont habituellement fabriquees par un procede comportant deux phases 
distinctes. Dans la premiere phase, l'ebauche cylindrique d'armature de carcasse est 
fabriquee sur un tambour de confection cylindrique, ladite ebauche comprenant entre 
autres l'armature de carcasse elle-meme, les gommes et renforts interieurs a ladite 
armature ainsi que tous les elements constituant les bourrelets, elements que sont les 
tringles, les profiles et couches de remplissage de bourrelet, armatures de renforcement 
de bourrelet. Dans une deuxieme phase, l'ebauche cylindrique d'armature de carcasse 
est conformee, dilatee pour prendre une forme torique, forme sur laquelle seront alors 
posees les elements constituant Tarmature de sommet, les profiles et couches 
caoutchouteuses separant ladite armature de sommet de l'armature de carcasse, ainsi 
que la bande de roulement. L'ebauche torique et non vulcanisee de pneumatique est 
alors introduite dans un moule de vulcanisation, ladite ebauche subissant une legere 
conformation supplemental pour aboutir aux dimensions finales du pneumatique. 

Le procede en deux phases de fabrication des pneumatiques radiaux a ete longtemps 
considere comme le seul utilisable industriellement, malgre le fait que, si on compare 
au procede en une phase (ou temps) utilise pour les pneumatiques a carcasse croisee, le 
procede en deux temps implique un equipement additionnel plus complique, plus 
couteux, une main d'oeuvre plus nombreuse, et en consequence un prix de revient 
necessairement plus grand. 
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Cest pourquoi on a toujours considere qu'il etait interessant de pouvoir fabriquer des 
pneumatiques radiaux par un procede en un temps et en utilisant Tequipement 
traditionnel de fabrication des pneumatiques a carcasse croisee. Ledit procede en un 
temps consiste a assembler sur un meme tambour tous les constituants de Tebauche du 
pneumatique sous une forme pratiquement cylindrique. 

Dans la mesure ou les elements de renforcement de l'armature de carcasse sont des 
elements radiaux sur toute la longueur meridienne et ou les elements de renforcement 
croises de Tarmature de sommet creent avec ceux de l'armature de carcasse une 
triangulation, la conformation de Tebauche cylindrique pour parvenir a une ebauche 
torique est pratiquement impossible, a moins de Tutilisation d f un certain nombre 
d'artifices tels que la Iubrification des differentes couches et ou nappes au moyen, par 
exemple, de stearate de zinc en poudre ou en solution dans un solvant, ou la pose entre 
Tarmature de carcasse et Tarmature de sommet d'un important matelas de melange 
caoutchouteux, artifices qui ont plus d'inconvenients que d'avantages. 

Le brevet FR 1 413 102, apres avoir constate que la portion d'armature de carcasse 
radiale situee radialement a Tinterieur de Tarmature de sommet pouvait etre superflue, 
decrit un pneumatique comprenant une armature de carcasse ancree dans chaque 
bourrelet a un element annulaire inextensible et constitute d'elements de renforcement 
independants, disposes d f une part radialement ou sensiblement radialement entre le 
bourrelet et Tarmature de sommet et dautre part avec une orientation s'eloignant 
sensiblement de Indentation radiale sur au moins une partie axiale de la region ou 
s'etend Tarmature de sommet. L/armature de carcasse est completee par une armature 
de sommet, et la solution la plus simple consiste a avoir une armature de sommet 
composee d'une seule nappe de sommet formee d'elements de renforcement dont 
Tangle d'orientation par rapport a la direction circonferentielle est de signe oppose a 
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celui que font les elements d'armature de carcasse dans sa portion oblique. Une telle 
structure de pneumatique peut etre realisee par le procede de fabrication en un temps. 
On dispose sur un tambour de confection la nappe de carcasse dont les elements de 
renforcement radiaux viennent se placer sensiblement parallelement aux generatrices 
dudit tambour, Les tringles de bourrelet sont ensuite mises en place et les bords de 
nappe de carcasse sont replies autour des tringles et des gommes de remplissage de 
bourrelet pour former les retournements de nappe de carcasse. On pose ensuite la 
nappe de sommet, la direction des elements de renforcement de sommet faisant un 
angle convenable avec ceux de la nappe de carcasse et on fait adherer les deux nappes 
de carcasse et sommet. On conforme alors l'ebauche cylindrique ainsi obtenue par 
rapprochement des tringles et gonflement de la membrane du tambour de confection. 
Les elements de renforcement de la nappe de carcasse et ceux de la nappe de sommet 
prennent une configuration angulaire nouvelle dependant des angles de depart et du 
taux de conformation dans la zone ou les deux nappes se superposent, tandis que les 
elements de nappe de carcasse gardent sensiblement leur orientation radiale dans les 
flancs. 

Si ledit procede peut effectivement permettre l'obtention d'ebauches a plusieurs nappes 
d'armature de carcasse et plusieurs nappes d'armature de sommet, les elements de 
renforcement des dites nappes ne peuvent avoir au sommet que deux orientations 
angulaires (- P, + y) ou (+ p, - y), sans que les dites orientations soient identiques 
(P * y). Ledit procede ne permet done pas d'une part d'obtenir un pneumatique ayant 
une unique nappe de sommet exempt de poussees laterales a derive 0° trop 
importantes, et d'autre part d'etre en presence d'un pneumatique efficace dans toutes les 
configurations de roulage, du fait que Indentation des elements des differentes nappes 
ne conduit pas a la creation de la moindre zone axiale avec presence d'une armature 
triangulee. II est exact que la reference citee propose une solution pour remedier aux 
inconvenients cites en dernier lieu : on peut adjoindre a la structure decrite une autre 



nappe de sommet dont les elements de renforcement ont une orientation de signe 
oppose a celle des elements de renforcement de la premiere nappe, mais la pose de 
ladite deuxieme nappe de sommet n f est faite, selon le procede decrit, que dans un 
deuxieme temps apres conformation au diametre final de l'ebauche torique, c'est-a-dire 
un procede identique au procede de fabrication d f une ebauche a veritable armature 
triangulee. 

L'invention a pour but de remedier aux inconvenients ci-dessus et de permettre 
Tobtention d'un pneumatique realise par un procede tres voisin d'un procede en un 
temps, et permettant d'obtenir soit un pneumatique avec une nappe de sommet dont les 
elements de renforcement font avec la direction circonferentielle Tangle oppose a celui 
des elements de la carcasse radialement sous-jacente, soit un pneumatique ayant une 
armature de sommet avec des nappes d'elements de renforcement croises d'une nappe a 
la siiivante, soit un pneumatique avec une armature de sommet partiellement 
triangulee. 

Conformement a I'invention, le procede de fabrication d'un pneumatique comportant 
une armature de carcasse, radiale dans les flancs et dont les elements de renforcement 
font avec la direction circonferentielle et radialement sous une armature de sommet, 
composee d'au moins une couche d'elements de renforcement faisant un angle ±y 2 
avec ladite direction, un angle + P 2 , consistant a fabriquer initialement une ebauche 
cylindrique comprenant tous les composants du pneumatique, caracterise en ce que : 

a) Ton pose sur la partie centrale de diametre D d'un tambour cylindrique de 
confection au moins une nappe d'armature de carcasse formee d'elements de 
renforcement radiaux, 
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b) Ton pose les elements annulaires de bourrelet, inextensibles et de diametre 
interieur D 3 , les profiles et gommes de remplissage de bourrelet, les armatures de 
renforcement de bourrelet, et Ton retourne les bords de nappe de carcasse pour 
former les retoumements de carcasse, 

c) Ton fait subir a la partie centrale de ladite nappe de carcasse une variation 
angulaire de ses elements de renforcement par une preconformation sur ledit 
tambour en passant du diametre D a un diametre superieur D u de maniere a ce que 
les dits elements radiaux deviennent obliques en faisant avec la direction 
circonferentielle un angle + p b 

d) Ton pose les profiles et couches caoutchouteux entre armature de carcasse- et 
armature de sommet, puis radialement a l'exterieur au moins une nappe de sommet 
formee d'elements de renforcement orientes par rapport a la direction 
circonferentielle des angles ±y, ( + Yi), Yi etant tel que | y, | - | p, | < 7°, 

e) Ton termine en posant le(s) melange(s) caoutchouteux de bande de roulement et 
Ton conforme en portant le diametre interieur D, de l'ebauche cylindrique au 
diametre interieur D 2 , diametre de l'ebauche torique du pneumatique dans le moule 
de vulcanisation et du pneumatique vulcanise. 

Le diametre Dj est d'une part superieur au diametre D du tambour de confection, et 
d'autre part compris entre 0,8 fois et 1,3 fois le diametre interieur D 3 des elements 
annulaires de bourrelet, et la variation angulaire de la nappe de carcasse sur la largeur 
L est realisee au moyen d f au moins une nappe auxiliaire de largeur L 0 , dite 
conformance, formee d'elements textiles ou metalliques enrobes dans un melange de 



caoutchouc vulcanise et posee sur le tambour de confection de Tebauche cylindrique de 
pneumatique, les dits elements de renforcement faisant avec la direction 
circonferentielle un angle ± a. 

Preferentiellement, la variation angulaire de Tarmature de carcasse radiale sera realisee 
au moyen d'un manchon cylindrique vulcanise et forme de deux nappes auxiliaires 
dont les elements de renforcement font avec la direction circonferentielle des angles 
egaux respectivement a 90° et ± a ou ± a et 90°. 

De maniere avantageuse, la (les) nappe(s) de sommet posee(s) au diametre D! 
aura(ont) une (des) largeur(s) L 3n et (L322) superieure(s) a la largeur L { de la nappe 
conformance audit diametre. Le pneumatique ainsi obtenu par un procede que Ton 
peut qualifier de procede en un temps, presente l'avantage d'avoir une armature de 
carcasse radiale dans les flancs et oblique radialement sous l'armature de sommet en 
ayant sous les bords de ladite armature une obliquite variable et croissante en allant 
axialement vers les bords de Tarmature sur une largeur axiale L 322 - L b ce qui permet 
d'obtenir, dans le cas d f une armature de sommet a deux nappes et pour ladite largeur 
axiale, une triangulation des deux bords d'armature benefique pour les performances 
du pneumatique en roulage. 

Les performances seront ameliorees si Ton remplace preferentiellement les deux 
nappes de sommet de largeur L 31 et L 32 par une seule nappe d'elements orientes avec 
Tangle ±yj et de largeur L u , et dont les bords sont retournes sur eux memes, la 
presence du retournement etant suffisante pour creer une triangulation sur les bords de 
Tarmature de sommet et donnant, par ailleurs et comme connu en soi, une rigidite 
supplementaire des dits bords. 
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Les caracteristiques de 1'invention seront mieux comprises a Taide de la description qui 
suit et qui se refere au dessin, illustrant a titre non limitatif des exemples d'execution, 
dessin sur lequel : 

* la figure 1 represente schematiquement, vu en section meridienne, une premiere 
variante de pneumatique, conforme a 1'invention, vulcanise tel qu'il est dans le 
moule de vulcanisation, 

* la figure 2 represente schematiquement, vu en plan du dessus, les differents 
elements de renforcement du pneumatique, 

* les figures 3 a 5 representent schematiquement en section meridienne les differentes 
etapes de pose sur le tambour des armatures dans Tordre chronologique, alors que 

* les figures 3A a 5A representent en plan les differentes armatures aux differents 
etapes des figures 3 a 5, 

* les figures 6A et 6B montrent, vue en section meridienne et en plan, une deuxieme 
variante de pneumatique conforme a 1'invention. 

Le pneumatique P de la figure 1 est un pneumatique de petite dimension 175/70 R 13 
comprenant une armature de carcasse radiale 1 , ancree dans chaque bourrelet 7 a une 
tringle 2 pour former un retournement 1 1, separe axialement de l'armature de carcasse 
elle-meme par les profiles usuels 8 de melanges caoutchouteux. Ladite armature 1 est 
composee, dans le cas decrit, d'une nappe 1 d'elements de renforcement en polyester, 
surmontee radialement d'une armature de sommet 3, composee de deux nappes de 31 
et 32 formees de cables metalliques paralleles entre eux dans chaque nappe et croises 
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d ! une nappe a la suivante et de largeurs respectives L 3I et L 32 . La nappe de sommet 31 
la plus proche de l'axe de rotation n'ayant pas la meme courbure que la portion de 
nappe de carcasse sous-jacente, les bords de ladite nappe de sommet sont reunis a 
ladite nappe de carcasse par des profiles 6 de forme sensiblement triangulaire. Le 
pneumatique P comprend aussi deux flancs 5 reunissant une bande de roulement 4 aux 
deux bourrelets 7, et a Tinterieur la(les) couche(s) caoutchouteuses de revetement 
interieur. 

Les elements de renforcement 10 de la nappe de carcasse 1 sont, d'une part orientes 
dans les flancs 5 et les bourrelets 7, comme on peut le voir sur la figure 2, radialement, 
c'est-a-dire avec un angle (5 0 sensiblement egal a 90° par rapport a la direction 
circonferentielle du pneumatique, (par convention, il faut entendre par orientation 
radiale une orientation pouvant differer de ± 15° par rapport a la direction radiale), et 
d'autre part orientes radialement sous Tarmature de sommet 3 d'un angle - (3 2 
pratiquement constant sous la largeur L, vue en section meridienne, de la zone de 
parallelisme entre la nappe de carcasse 1 et la nappe de sommet radialement 
adjacente 31, angle p 2 croissant de chaque cote du plan equatorial, en dehors de la dite 
zone de parallelisme, en allant vers les bords de la nappe de sommet 31, sur une 
certaine largeur L 31 - L, jusqu'a devenir egal a p 0 en extremite de nappe 3 1 . 

Quant aux elements de renforcement 310 et 320 des nappes de sommet 31 et 32, ils 
font avec la direction circonferentielle, des angles + y 2 et - y 2 (le signe moins est utilise 
pour signifier de sens oppose) constants sur la largeur L, precedemment definie, et 
croissant legerement en allant sur les bords de chaque nappe de sommet, les dits angles 
etant en valeur absolue egaux entre eux et egaux a (J 2 a 3° pres. 

Le pneumatique decrit ci-dessus provient de la vulcanisation d'une ebauche torique de 
pneumatique obtenue dans le moule de vulcanisation par conformation d'une ebauche 
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cylindrique de pneumatique preparee sur un tambour de confection cylindrique T. La 
premiere etape du procede de fabrication consiste (figure 3) a poser sur le tambour T 
ayant un developpement circonferentiel de 7cD une nappe auxiliaire N, dite nappe 
conformance, vulcanisee et formee d'elements de renforcement en polyamide 
aromatique faisant avec la direction circonferentielle un angle a 0 (figure 3 A), egal dans 
le cas etudie a 9°, et enrobes sur les deux faces d'un melange de caoutchouc de faible 
module secant d'extension, sensiblement egal a 3 MPa, mesure pour un allongement 
relatif de 10 %. Ladite nappe conformatrice N cylindrique a une largeur L 0 . 
Radialement au dessus, est posee sur ladite nappe N la nappe de carcasse 1 avec ses 
elements radiaux 10, en prenant les precautions necessaires pour qu'il y ait adhesion 
entre les deux nappes conformatrice N et de carcasse 1. L'emploi d'un manchon de 
deux nappes auxiliaires vulcanisees, dont les elements de renforcement feraient avec la 
direction circonferentielle des angles de 90° et 9° presente precisement, par rapport a 
l'utilisation d'une seule nappe conformatrice, l'avantage de ne pas exiger entre le 
manchon et la nappe de carcasse une adhesion quelconque, la pression de contact entre 
les deux nappes etant suffisante pour conferer a la nappe de carcasse la variation 
angulaire souhaitee. 

Le diametre du tambour, dans sa partie centrale, est porte de la valeur D a la valeur D,, 
egale a 1,1 D ce qui constitue la deuxieme etape du procede (figures 4 et 4A). En 
faisant adherer la nappe de carcasse 1 avec ses elements de renforcement radiaux et la 
nappe N, moins large et avec ses elements de renforcement obliques, on obtient apres 
extension dans le sens circonferentiel, causee par Taugmentation de diametre du 
tambour, une modification des angles que font avec la direction circonferentielle les 
elements de renforcement des deux nappes, dans la partie ou les deux nappes adherent, 
alors que ledit angle n'est pas modifie dans la partie ou seule est presente la nappe de 
carcasse 1. Lors de cette preconformation, la largeur axiale L 0 de la nappe 
conformatrice N a diminue pour devenir L,. Les elements de la nappe N conservent la 
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meme orientation mais Tangle a 0 diminue pour devenir c^, alors que les elements de la 
nappe de carcasse, dans la plus grande partie de la largeur L 1 ou il y a adhesion, sont 
orientes a Toppose pour former un angle - P,. Les valeurs des angles a, et pi dependent 
evidemment des valeurs de depart, du taux d'extension x, et les dites valeurs peuvent 
etre calculees approximativement par les formules : 

sin (po + ao) + sin (P<> - cto) x 2 
2x sin Po 

avec0< p 0 <a 0 < 180° 

sin pi sin cu 
sin po sin oto 

La troisieme etape du procede consiste a poser sur le tambour au diametre d'une 
part les profiles 6 de separation entre les bords des nappes de sommet (31, 32) et de la 
nappe de carcasse 1 , et d f autre part les nappes de sommet elles-memes, la nappe de 
carcasse adherant toujours parfaiternent a la nappe conformatrice N. Les elements de 
renforcement (310, 320) des deux nappes de sommet (31, 32), croises d'une nappe 31 a 
la suivante 32 font respectivement avec la direction circonferentielie des angles y, et 
- y b dont les valeurs absolues sont egales a la valeur de Pj. Les largeurs axiales de pose 
L 31l et L 322 des deux nappes 31 et 32 sont superieures a la largeur L, de la zone 
d'adhesion entre nappe conformatrice N et nappe de carcasse 1 d'une quantite 
inferieure a 80 % de la largeur L,, et dans le cas decrit egale a 53 % de L u les deux 
largeurs L 3U et L 32 2 etant differentes entre elles d'une quantite pouvant varier entre 0 % 
et 10 % de la plus grande largeur, par exemple L 3l ,. 

Apres la pose de la bande de roulement 4 ainsi que de toutes les couches de caoutchouc 
necessaires pour terminer la confection dudit pneumatique, la quatrieme etape consiste 
alors a degager de la nappe conformatrice N Tebauche de pneumatique qui vient d'etre 



et 
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constitute, par remise du tambour de confection T au diametre D, l'adhesion entre 
nappe N vulcanisee et la nappe de carcasse non vulcanisee etant suffisante pour obtenir 
la modification angulaire souhaitee, mais non suffisamment elevee pour empecher la 
desolidarisation entre les deux nappes. 

L'ebauche cylindrique de pneumatique est ensuite disposee dans le moule de 
vulcanisation adapte. Ladite ebauche est alors expansee a un diametre D 2 qui est le 
diametre interieur, mesure dans le plan equatorial, du pneumatique vulcanise. La nappe 
de carcasse 1 ainsi que les nappes de sommet 31 et 32 sont soumis a une extension 
circonferentielle qui conduit a une modification des angles de leurs elements de 
renforcement respectifs : les angles - p,, + y b -y x deviennent - (5 2 , + Y 2 , -Y2- Dans 
Texemple decrit, les valeurs des differents angles sont resumees dans le tableau 
suivant : 



+ a 0 = 9° 


+ a , = 8,6° 




Po = 90° 


- Pi = 56° 


- p 2 = 22° 




+ y, = 54° 


+ y 2 = 20° 




-y, = 54° 


-72 = 20° 



Quant aux largeurs axiales L 31l et L 322 , elles deviennent respectivement L 3 i et L 32 ; la 
largeur d'adhesion L, devient sensiblement la largeur L de la zone de parallelisme entre 
nappe de carcasse 1 et armature de sommet 3. En dehors de ladite zone et du fait que 
les largeurs L 31l et L 322 aient ete choisies superieures a L u il se forme une triangulation 
entre les elements de renforcement 10 de la nappe de carcasse 1 qui ont une orientation 
tres voisine de 90°, alors que les elements de renforcement des bords de nappes de 
sommet 31 et 32 font avec la direction circonferentielle des angles superieurs a + y 2 et 
- y 2 d'une quantite variable et approximativement comprise entre 0° et 20°. La largeur 
axiale de cette partie triangulee etant moderee, la conformation du pneumatique a son 
developpement final n'est en rien genee. 
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Sur les figures 6A et 6B est montree, vue en section meridienne et en plan, une 
deuxieme variante de pneumatique pouvant etre realise par le procede decrit ci-dessus. 
Ledit pneumatique comprend, comme le precedent, une armature de carcasse 1 ancree 
dans chaque bourrelet 7 aun element annulaire inextensible 2 et constitute d'elements 
de renforcement 10 independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement 
radialement entre le bourrelet 7 et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + p 2 > P ar rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la largeur 
axiale L de la zone de parallelisme entre Tarmature de carcasse 1 et une armature de 
sommet 3. Ladite armature de sommet 3 est composee d'une unique nappe de 
sommet 31, formee d'elements de renforcement 310 faisant avec la direction 
circonferentielle un angle egal a ± y 2 , ladite nappe 3 1 ayant des bords retournes sur 
eux-memes et la distance axiale entre retournements L 3 | etant superieure a la largeur L. 
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REVINDICATI O NS 

Procede de fabrication d'un pneumatique comportant une armature de 
carcasse(l), radiale dans les flancs et dont les elements de renforcement font 
avec la direction circonferentielle et radialement sous une armature de 
sommet (3), composee d'au moins une couche(31, 32) d'elements de 
renforcement (310, 320) faisant un angle ±y 2 avec ladite direction, un 
angle + (5 2 > consistant a fabriquer initialement une ebauche cylindrique 
comprenant tous les composants du pneumatique, caracterise en ce que : 

a) Ton pose sur la partie centrale de diametre D d f un tambour cylindrique de 
confection au moins une nappe d'armature de carcasse(l) formee d'elements 
de renforcement radiaux, 

b) Ton pose les elements annulaires (2) de bourrelet, inextensibles et de diametre 
interieur D 3 , les profiles et gommes (8) de remplissage de bourrelet, les 
armatures de renforcement de bourrelet, et Ton retourne les bords de nappe de 
carcasse (1) pour former les retournements de carcasse (11), 

c) Ton fait subir a la partie centrale de ladite nappe (1) une variation angulaire de 
ses elements de renforcement (3 1 0) par une preconformation sur ledit tambour 
T en passant du diametre D a un diametre superieur D u de maniere a ce que 
les dits elements radiaux (310) deviennent obliques en faisant avec la direction 
circonferentielle un angle + pj, 
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d) Ton pose les profiles (6) et gommes caoutchouteux entre armature de 
carcasse (1) et armature de sommet (3), puis radialement a l'exterieur au moins 
une nappe de sommet (31, 32) formee d'elements de renforcement (310, 320) 
orientes par rapport a la direction circonferentielle respectivement des angles 
± Yi ( + Yi), Yi etant tel que | y, | - | (5, | < 7, 

e) Ton termine en posant le(s) melange(s) caoutchouteux de bande de 
roulement (4) et Ton conforme en portant le diametre interieur D! de Tebauche 
cylindrique au diametre interieur D 2 , diametre de l'ebauche torique du 
pneumatique dans le moule de vulcanisation et du pneumatique vulcanise. 

Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le diametre D| est, d'une 
part superieur au diametre D du tambour de confection, et d'autre part compris 
entre 0,8 fois et 1 ,3 fois le diametre interieur D 3 des elements annulaires (2) de 
bourrelet 

Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la variation angulaire de la 
nappe de carcasse (1) sur la largeur L est realisee au moyen d f au moins une nappe 
auxiliaire N de largeur L 0 , dite conformance, formee d'elements metalliques ou 
textiles calandres dans un melange de caoutchouc vulcanise et posee sur le 
tambour de confection T de l'ebauche cylindrique de pneumatique. 

Procede selon la revendication 3, caracterise en ce la variation angulaire de 
Tarmature de carcasse radiale (1) est realisee au moyen d'un manchon cylindrique 
vulcanise et forme de deux nappes auxiliaires N, dont les elements de 
renforcement font avec la direction circonferentielle des angles egaux 
respectivement a 90° et ± a ou ± a et 90°. 
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Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que la(les) 
nappe(s) de sommet (31, 32) posee(s) au diametre D| a(ont) une(des) largeur(s) 
L31 1, L 32 2 superieure(s) a la largeur L| de la nappe conformatrice N. 

Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendications 3 ou 4, et 
comprenant une armature de carcasse (1), ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2), et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + p 2 , par rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre rarmature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'au 
moins une nappe de sommet (31, 32), formee d'elements de renforcement (310, 
320) faisant avec la direction circonferentielle des angles egaux a ±y 2 (+ y 2 ), Y2 
etant en valeur absolue egal a p 2 ^ 5° pres, et dont la(les) largeur(s) axiale(s) L 3l 
(L 32 ) est(sont) superieure(s) a la largeur L. 

Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendication 3 ou 4, et 
comprenant une armature de carcasse (1) ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2) et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + p 2 > P ar rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre rarmature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'une 
nappe de sommet (31), formee d'elements de renforcement (310) faisant avec la 
direction circonferentielle un angle egal a ± y 2 , ladite nappe (31) ayant des bords 
retournes sur eux-m ernes, la distance axiale L 3 j entre retoumements etant 
superieure a la largeur L. 
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d) Ton pose les profiles (6) et gommes caoutchouteux entre armature de 
carcasse (1) et armature de sommet (3), puis radialement a l'exterieur au moins 
une nappe de sommet (31, 32) formee d'elements de renforcement (310, 320) 
orientes par rapport a la direction circonferentielle respectivement des angles 
± Yl (* Yl), Yl etant tel que | yi | - | Pi | < 7, 

e) Ton termine en posant le(s) melange(s) caoutchouteux de bande de 
roulement (4) et Ton conforme en portant le diametre interieur Di de l'ebauche 
cylindrique au diametre interieur D2, diametre de l'ebauche torique du 
pneumatique dans le moule de vulcanisation et du pneumatique vulcanise. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le diametre Di est, d'une 

part superieur au diametre D du tambour de confection, et d'autre part compris 
entre 0,8 fois et 1,3 fois le diametre interieur D3 des elements annulaires (2) de 
bourrelet. 

3 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la variation angulaire de la 

nappe de carcasse (1) sur la largeur L est realisee au moyen d'au moins une nappe 
auxiliaire N de largeur Lo, dite conformatrice, formee d'elements metalliques ou 
textiles enrobes dans un melange de caoutchouc vulcanise et posee sur le 
tambour de confection T de l'ebauche cylindrique de pneumatique. 

4- Procede selon la revendication 3, caracterise en ce la variation angulaire de 
rarmature de carcasse radiale (1) est realisee au moyen d'un manchon cylindrique 
vulcanise et forme de deux nappes auxiliaires N, dont les elements de 
renforcement font avec la direction circonferentielle des angles egaux 
respectivement a 90° et ± a ou ± a et 90°. 
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5 - Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que la(les) 

nappe(s) de sommet (31, 32) posee(s) au diametre Dj a(ont) une(des) largeur(s) 
L 31 1, L 322 superieure(s) a la largeur Lj de la nappe conformatrice N. 

6 - Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendications 3 ou 4, et 

comprenant une armature de carcasse (1), ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2), et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + P2, par rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre Tarmature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'au 
moins une nappe de sommet (31, 32), formee d f elements de renforcement (310, 
320) faisant avec la direction circonferentielle des angles egaux a ± 72 (+ Y2)> Y2 
etant en valeur absolue egal a P2 a 3° pres, et dont la(les) largeur(s) axiale(s) L3 1 
(L32) est(sont) superieure(s) a la largeur L. 

7 - Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendication 3 ou 4, et 

comprenant une armature de carcasse (1) ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2) et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation T 02> P 31 rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre Tarmature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'une 
nappe de sommet (31), formee d'elements de renforcement (310) faisant avec la 
direction circonferentielle un angle egal a ± 72, ladite nappe (31) ayant des bords 
retournes sur eux-memes, la distance axiale L31 entre retournements etant 
superieure a la largeur L. 



L'invention conceme un procede de fabrication dun pneumatique comprenant une 
armature de carcasse dont les elements de renforcement sont radiaux dans les flancs et 
obliques par rapport a la direction circonferentielle dans la region de rarmature de 
5 sommet. Elle concerne aussi les pneumatiques obtenus par ledit procede. 

Les pneumatiques de type radial, et plus precisement leurs ebauches toriques non 
vulcanisees, sont habituellement fabriquees par un procede comportant deux phases 
distinctes. Dans la premiere phase, l'ebauche cylindrique d f armature de carcasse est 

10 fabriquee sur un tambour de confection cylindrique, ladite ebauche comprenant entre 
autres rarmature de carcasse elle-meme, les gommes et renforts interieurs a ladite 
armature ainsi que tous les elements constituant les bourrelets, elements que sont les 
tringles, les profiles et couches de remplissage de bourrelet, armatures de renforcement 
de bourrelet. Dans une deuxieme phase, l'ebauche cylindrique d'armature de carcasse 

15 est conformee, diiatee pour prendre une forme torique, forme sur laquelle seront alors 
posees les elements constituant l f armature de sommet, les profiles et couches 
caoutchouteuses separant ladite armature de sommet de rarmature de carcasse, ainsi 
que la bande de roulement. L'ebauche torique et non vulcanisee de pneumatique est 
alors introduite dans un moule de vulcanisation, ladite ebauche subissant une legere 

20 conformation supplemental pour aboutir aux dimensions finales du pneumatique. 

Le procede en deux phases de fabrication des pneumatiques radiaux a ete longtemps 
considere comme le seul utilisable industriellement, malgre le fait que, si on compare 
au procede en une phase (ou temps) utilise pour les pneumatiques a carcasse croisee, le 
25 procede en deux temps implique un equipement additionnel plus complique, plus 
couteux, une main d'oeuvre plus nombreuse, et en consequence un prix de revient 
necessairement plus grand. 
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Cest pourquoi on a toujours considere qu'il etait interessant de pouvoir fabriquer des 
pneumatiques radiaux par un procede en un temps et en utilisant Tequipement 
traditionnel de fabrication des pneumatiques a carcasse croisee. Ledit procede en un 
5 temps consiste a assembler sur un meme tambour tous les constituants de Tebauche du 
pneumatique sous une forme pratiquement cylindrique. 

Dans la mesure ou les elements de renforcement de l'armature de carcasse sont des 
elements radiaux sur toute la longueur meridienne et ou les elements de renforcement 

10 croises de Tarmature de sommet creent avec ceux de l'armature de carcasse une 
triangulation, la conformation de l'ebauche cylindrique pour parvenir a une ebauche 
torique est pratiquement impossible, a moins de l'utilisation d'un certain nombre 
d'artifices tels que la lubrification des differentes couches et ou nappes au moyen, par 
exemple, de stearate de zinc en poudre ou en solution dans un solvant, ou la pose entre 

15 Farmature de carcasse et l'armature de sommet d'un important matelas de melange 
caoutchouteux, artifices qui ont plus d'inconvenients que d'avantages. 

Le brevet FR 1 413 102, apres avoir constate que la portion d'armature de carcasse 
radiale situee radialement a Tinterieur de Tarmature de sommet pouvait etre superflue, 

20 decrit un pneumatique comprenant une armature de carcasse ancree dans chaque 
bourrelet a un element annulaire inextensible et constitute d'elements de renforcement 
independants, disposes d ? une part radialement ou sensiblement radialement entre le 
bourrelet et Tarmature de sommet et d'autre part avec une orientation s'eloignant 
sensiblement de Fomentation radiale sur au moins une partie axiale de la region ou 

25 s'etend Tarmature de sommet. L'armature de carcasse est completee par une armature 
de sommet, et la solution la plus simple consiste a avoir une armature de sommet 
composee d f une seule nappe de sommet formee d'elements de renforcement dont 
Tangle d'orientation par rapport a la direction circonferentielle est de signe oppose a 



celui que font les elements d'armature de carcasse dans sa portion oblique. Une telle 
structure de pneumatique peut etre realisee par le procede de fabrication en un temps. 
On dispose sur un tambour de confection la nappe de carcasse dont les elements de 
renforcement radiaux viennent se placer sensiblement parall&lement aux generatrices 

5 dudit tambour. Les tringles de bourrelet sont ensuite mises en place et les bords de 
nappe de carcasse sont replies autour des tringles et des gommes de remplissage de 
bourrelet pour former les retournements de nappe de carcasse. On pose ensuite la 
nappe de sommet, la direction des elements de renforcement de sommet faisant un 
angle convenable avec ceux de la nappe de carcasse et on fait adherer les deux nappes 

10 de carcasse et sommet. On conforme alors Tebauche cylindrique ainsi obtenue par 
rapprochement des tringles et gonflement de la membrane du tambour de confection. 
Les elements de renforcement de la nappe de carcasse et ceux de la nappe de sommet 
prennent une configuration angulaire nouvelle dependant des angles de depart et du 
taux de conformation dans la zone ou les deux nappes se superposent, tandis que les 

15 elements de nappe de carcasse gardent sensiblement leur orientation radiale dans les 
flancs. 

Si ledit procede peut effectivement permettre l'obtention d'ebauches a plusieurs nappes 
d'armature de carcasse et plusieurs nappes d'armature de sommet, les elements de 

20 renforcement des dites nappes ne peuvent avoir au sommet que deux orientations 
angulaires (- p, + y) ou (+ p, - y), sans que les dites orientations soient identiques 
(p * y). Ledit procede ne permet done pas d'une part d'obtenir un pneumatique ayant 
une unique nappe de sommet exempt de poussees laterales a derive 0° trop 
importantes, et d'autre part d'etre en presence d'un pneumatique efficace dans toutes les 

25 configurations de roulage, du fait que 1'orientation des elements des differentes nappes 
ne conduit pas a la creation de la moindre zone axiale avec presence d f une armature 
triangutee. II est exact que la reference citee propose une solution pour remedier aux 
inconvenients cites en dernier lieu : on peut adjoindre a la structure decrite une autre 
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nappe de sommet dont les Elements de renforcement ont une orientation de signe 
oppose a celle des elements de renforcement de la premiere nappe, mais la pose de 
ladite deuxieme nappe de sommet n'est faite, selon le procede decrit, que dans un 
deuxieme temps apres conformation au diametre final de Tebauche torique, c'est-a-dire 
5 un procede identique au procede de fabrication d'une ebauche a veritable armature 
triangulee. 

L'invention a pour but de remedier aux inconvenients ci-dessus et de permettre 
l'obtention d'un pneumatique realise par un procede tres voisin d'un procede en un 

10 temps, et permettant d'obtenir soit un pneumatique avec une nappe de sommet dont les 
elements de renforcement font avec la direction circonferentielle Tangle oppose a celui 
des elements de la carcasse radialement sous-jacente, soit un pneumatique ay ant une 
armature de sommet avec des nappes d'elements de renforcement croises d'une nappe a 
la suivante, soit un pneumatique avec une armature de sommet partiellement 

15 triangulee. 

Conformement a Tinvention, le procede de fabrication d f un pneumatique comportant 
une armature de carcasse, radiale dans les flancs et dont les elements de renforcement 
font avec la direction circonferentielle et radialement sous une armature de sommet, 
20 composee d f au moins une couche d'elements de renforcement faisant un angle ±y 2 
avec ladite direction, un angle + (3 2 , consistant a fabriquer initialement une ebauche 
cylindrique comprenant tous les composants du pneumatique, caracterise en ce que : 



25 



a) Ton pose sur la partie centrale de diametre D d f un tambour cylindrique de 
confection au moins une nappe d f armature de carcasse formee d'elements de 
renforcement radiaux, 



b) Ton pose les elements annulaires de bourrelet, inextensibles et de diametre 
interieur D 3 , les profiles et gommes de remplissage de bourrelet, les armatures de 
renforcement de bourrelet, et Ton retourne les bords de nappe de carcasse pour 
former les retournements de carcasse, 

c) Ton fait subir a la partie centrale de ladite nappe de carcasse une variation 
angulaire de ses elements de renforcement par une preconformation sur ledit 
tambour en passant du diametre Daun diametre superieur Di, de maniere a ce que 
les dits elements radiaux deviennent obliques en faisant avec la direction 
circonferentielle un angle + Pi, 

d) Ton pose les profiles et couches caoutchouteux entre armature de carcasse et 
armature de sommet, puis radialement a l'exterieur au moins une nappe de sommet 
formee d'elements de renforcement orientes par rapport a la direction 
circonferentielle des angles ±j\(+ yO, yi etant tel que | y x | - 1 p! | < 7°, 

e) Ton termine en posant le(s) melange(s) caoutchouteux de bande de roulement et 
Ton conforme en portant le diametre interieur D x de l'ebauche cylindrique au 
diametre interieur D 2 , diametre de l'ebauche torique du pneumatique dans le moule 
de vulcanisation et du pneumatique vulcanise. 

Le diametre D! est d'une part superieur au diametre D du tambour de confection, et 
d'autre part compris entre 0,8 fois et 1,3 fois le diametre interieur D 3 des elements 
annulaires de bourrelet, et la variation angulaire de la nappe de carcasse sur la largeur 
L est realisee au moyen d'au moins une nappe auxiliaire de largeur L 0 , dite 
conformance, formee d ! elements textiles ou metalliques enrobes dans un melange de 
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caoutchouc vulcanise et pos6e sur le tambour de confection de l'ebauche cylindrique de 
pneumatique, les dits Elements de renforcement faisant avec la direction 
circonferentielle un angle ± a. 

5 Preferentiellement, la variation angulaire de l'armature de carcasse radiale sera realisee 
au moyen d'un manchon cylindrique vulcanise et forme de deux nappes auxiliaires dont 
les elements de renforcement font avec la direction circonferentielle des angles egaux 
respectivement a 90° et ± a ou ± a et 90°. 

10 De maniere avantageuse, la (les) nappe(s) de sommet posee(s) au diametre Di 
aura(ont) une (des) largeur(s) L 3n et (L 322 ) superieure(s) a la largeur Li de la nappe 
conformance audit diametre. Le pneumatique ainsi obtenu par un procede que Ton 
peut qualifier de procede en un temps, presente 1'avantage d f avoir une armature de 
carcasse radiale dans les flancs et oblique radialement sous Tarmature de sommet en 

15 ayant sous les bords de ladite armature une obliquite variable et croissante en allant 
axialement vers les bords de l'armature sur une largeur axiale L 322 - L b ce qui permet 
d'obtenir, dans le cas d'une armature de sommet a deux nappes et pour ladite largeur 
axiale, une triangulation des deux bords d'armature benefique pour les performances 
du pneumatique en roulage. 

20 

Les performances seront ameliorees si Ton remplace preferentiellement les deux 
nappes de sommet de largeur L 3i et L 32 par une seule nappe d'elements orientes avec 
Tangle ±yi et de largeur L n > et dont les bords sont retournes sur eux memes, la 
presence du retournement etant suffisante pour creer une triangulation sur les bords de 
25 rarmature de sommet et dormant, par ailleurs et comme connu en soi, une rigidite 
supplementaire des dits bords. 



Les caracteristiques de l'invention seront mieux comprises a l'aide de la description qui 
suit et qui se refere au dessin, illustrant a titre non limitatif des exemples d'execution, 
dessin sur lequel : 

5 

* la figure 1 represente schematiquement, vu en section meridienne, une premiere 
variante de pneumatique, conforme a l'invention, vulcanise tel qu'il est dans le 
moule de vulcanisation, 

10 * la figure 2 represente schematiquement, vu en plan du dessus, les differents 
elements de renforcement du pneumatique, 

* les figures 3 a 5 represented schematiquement en section meridienne les differentes 
etapes de pose sur le tambour des armatures dans Tordre chronologique, alors que 

15 

* les figures 3A a 5A represented en plan les differentes armatures aux differents 
etapes des figures 3 a 5, 

* les figures 6A et 6B montrent, vue en section meridienne et en plan, une deuxieme 
20 variante de pneumatique conforme a l'invention. 

Le pneumatique P de la figure 1 est un pneumatique de petite dimension 175/70 R 13 
comprenant une armature de carcasse radiale 1, ancree dans chaque bourrelet7 a une 
tringle 2 pour former un retournement 11, separe axialement de l'armature de carcasse 
25 elle-meme par les profiles usuels 8 de melanges caoutchouteux. Ladite armature 1 est 
composee, dans le cas decrit, d f une nappe 1 d'elements de renforcement en polyester, 
surmontee radialement d f une armature de sommet 3, composee de deux nappes de 31 
et 32 formees de cables metalliques paralleles entre eux dans chaque nappe et croises 
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d'une nappe a la suivante et de largeurs respectives L 31 et L 32 . La nappe de sommet 31 
la plus proche de l'axe de rotation n'ayant pas la meme courbure que la portion de 
nappe de carcasse sous-jacente, les bords de ladite nappe de sommet sont reunis a 
ladite nappe de carcasse par des profiles 6 de forme sensiblement triangulaire. Le 
5 pneumatique P comprend aussi deux flancs 5 reunissant une bande de roulement 4 aux 
deux bourrelets7, et a l'interieur la(les) couche(s) caoutchouteuses de revetement 
interieur. 

Les elements de renforcement 10 de la nappe de carcasse 1 sont, d'une part orientes 
10 dans les flancs 5 et les bourrelets 7, comme on peut le voir sur la figure 2, radialement, 
c'est-a-dire avec un angle (5 0 sensiblement egal a 90° par rapport a la direction 
circonferentielle du pneumatique, (par convention, il faut entendre par orientation 
radiale une orientation pouvant differer de ± 15° par rapport a la direction radiale), et 
d'autre part orients radialement sous Tarmature de sommet 3 d'un angle - p 2 
15 pratiquement constant sous la largeur L, vue en section meridienne, de la zone de 
parallelisme entre la nappe de carcasse 1 et la nappe de sommet radialement 
adjacente 31, angle p 2 croissant de chaque cote du plan equatorial, en dehors de la dite 
zone de parallelisme, en ailant vers les bords de la nappe de sommet 31, sur une 
certaine largeur L 31 - L, jusqu'a devenir egal a p 0 en extremite de nappe 31. 

20 

Quant aux elements de renforcement 310 et 320 des nappes de sommet 31 et 32, ils 
font avec la direction circonferentielle, des angles + y 2 et - y 2 (le signe moins est utilise 
pour signifier de sens oppose) constants sur la largeur L, precedemment definie, et 
croissant legerement en allant sur les bords de chaque nappe de sommet, les dits angles 
25 etant en valeur absolue egaux entre eux et egaux a p 2 a 3° pres. 

Le pneumatique decrit ci-dessus provient de la vulcanisation d'une ebauche torique de 
pneumatique obtenue dans le moule de vulcanisation par conformation d'une ebauche 



cylindrique de pneumatique preparee sur un tambour de confection cylindrique T. La 
premiere etape du procede de fabrication consiste (figure 3) a poser sur le tambour T 
ayant un developpement circonferentiel de itD une nappe auxiliaire N, dite nappe 
conformatrice, vulcanisee et formee d'elements de renforcement en polyamide 

5 aromatique faisant avec la direction circonferentielle un angle a 0 (figure 3A), egal 
dans le cas etudie a 9°, et enrobes sur les deux faces d'un melange de caoutchouc de 
faible module secant d'extension, sensiblement egal a 3 MPa, mesure pour un 
allongement relatif de 10 %. Ladite nappe conformatrice N cylindrique a une largeur 
L 0 . Radialement au dessus, est posee sur ladite nappe N la nappe de carcasse 1 avec ses 

10 elements radiaux 10, en prenant les precautions necessaires pour qu'il y ait adhesion 
entre les deux nappes conformatrice N et de carcasse 1. L'emploi d'un manchon de 
deux nappes auxiliaires vulcanisees, dont les elements de renforcement feraient avec la 
direction circonferentielle des angles de 90° et 9° presente precis^ment, par rapport a 
l'utilisation d'une seule nappe conformatrice, l'avantage de ne pas exiger entre le 

15 manchon et la nappe de carcasse une adhesion quelconque, la pression de contact entre 
les deux nappes etant suffisante pour conferer a la nappe de carcasse la variation 
angulaire souhaitee. 

Le diametre du tambour, dans sa partie centrale, est porte de la valeur D a la valeur D u 
20 egale a 1,1 D ce qui constitue la deuxieme etape du procede (figures 4 et 4A). En 
faisant adherer la nappe de carcasse 1 avec ses elements de renforcement radiaux et la 
nappe N, moins large et avec ses elements de renforcement obliques, on obtient apres 
extension dans le sens circonferentiel, causee par Taugmentation de diametre du 
tambour, une modification des angles que font avec la direction circonferentielle les 
25 elements de renforcement des deux nappes, dans la partie ou les deux nappes adherent, 
alors que ledit angle n'est pas modifie dans la partie ou seule est presente la nappe de 
carcasse 1 . Lors de cette preconformation, la largeur axiale L 0 de la nappe 
conformatrice N a diminue pour devenir Lj. Les elements de la nappe N conservent la 
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meme orientation mais Tangle a 0 diminue pour devenir cti, alors que les elements de la 
nappe de carcasse, dans la plus grande partie de la largeur Li ou il y a adhesion, sont 
orientes a l'opposS pour former un angle - Pi. Les valeurs des angles ai et pi dependent 
evidemment des valeurs de depart, du taux d'extension t, et les dites valeurs peuvent 
5 etre calculees approximativement par les formules : 



10 



25 



sin (Po + ao) + sin (Po - ao) t 2 

COS CL\ = 

2x sin po 



avec0<p 0 <a 0 < 180 c 
sin pi sin ai 



et 



sin po sin ao 



La troisieme etape du procede consiste a poser sur le tambour au diametre Di d'une 
part les profiles 6 de separation entre les bords des nappes de sommet (31, 32) et de la 

15 nappe de carcasse 1, et d'autre part les nappes de sommet elles-memes, la nappe de 
carcasse adh£rant toujours parfaitement a la nappe conformatrice N. Les elements de 
renforcement (310, 320) des deux nappes de sommet (31, 32), croises d f une nappe 31 a 
la suivante 32 font respectivement avec la direction circonferentielle des angles y! et 
- Yi, dont les valeurs absolues sont egales a la valeur de Pi. Les largeurs axiales de pose 

20 L 311 et L 32 2 des deux nappes 31 et 32 sont superieures a la largeur Li de la zone 
d'adhesion entre nappe conformatrice N et nappe de carcasse 1 d'une quantite 
inferieure a 80 % de la largeur Li, et dans le cas decrit egale a 53 % de Li, les deux 
largeurs L 3n et L 32 2 etant differentes entre elles d f une quantite pouvant varier entre 0 % 
et 10 % de la plus grande largeur, par exemple L 3 u, 



Apres la pose de la bande de roulement 4 ainsi que de toutes les couches de caoutchouc 
necessaires pour terminer la confection dudit pneumatique, la quatrieme etape consiste 
alors a degager de la nappe conformatrice N Tebauche de pneumatique qui vient d'etre 



constitute, par remise du tambour de confection T au diametre D, Tadhesion entre 
nappe N vulcanisee et la nappe de carcasse non vulcanisee etant suffisante pour obtenir 
la modification angulaire souhaitee, mais non suffisamment elevee pour empecher la 
desolidarisation entre les deux nappes. 

5 

L'ebauche cylindrique de pneumatique est ensuite disposee dans le moule de 
vulcanisation adapte. Ladite ebauche est alors expansee a un diametre D 2 qui est le 
diametre interieur, mesure dans le plan equatorial, du pneumatique vulcanise. La nappe 
de carcasse 1 ainsi que les nappes de sommet 3 1 et 32 sont soumis a une extension 
10 circonferentielle qui conduit a une modification des angles de leurs elements de 
renforcement respectifs : les angles - p b +yi, -yi deviennent - p 2 , + Y2, -Y2- Dans 
Texemple decrit, les valeurs des differents angles sont resumees dans le tableau 
suivant : 



+ a 0 = 9° 


+ a , = 8,6° 




Po = 90° 


- Pi = 56° 


- p 2 = 22° 




+ y, = 54° 


+ y 2 = 20° 




- y, = 54° 


-72 = 20° 



15 Quant aux largeurs axiales L 3U et L 32 2, elles deviennent respectivement L 3I et L 32 ; la 
largeur d'adhesion Li devient sensiblement la largeur L de la zone de parallelisme entre 
nappe de carcasse 1 et armature de sommet 3. En dehors de ladite zone et du fait que 
les largeurs L 3 u et L 32 2 aient ete choisies superieures a Li, il se forme une triangulation 
entre les elements de renforcement 10 de la nappe de carcasse 1 qui ont une orientation 

20 tres voisine de 90°, alors que les elements de renforcement des bords de nappes de 
sommet 31 et 32 font avec la direction circonferentielle des angles superieurs a + y 2 et 
- y 2 d'une quantite variable et approximativement comprise entre 0° et 20°. La largeur 
axiale de cette partie triangulee etant moderee, la conformation du pneumatique a son 
developpement final n'est en rien genee. 



- 12- 



Feume rectifies 



Sur les figures 6A et 6B est montree, vue en section meridienne et en plan, une 
deuxieme variante de pneumatique pouvant etre realist par le procede decrit ci-dessus. 
Ledit pneumatique comprend, comme le precedent, une armature de carcasse 1 ancree 

5 dans chaque bourrelet 7 a un element annulaire inextensible 2 et constitute d'elements 
de renforcement 10 independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement 
radialement entre le bourrelet 7 et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + p 2 > par rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la largeur 
axiale L de la zone de parallelisme entre Tarmature de carcasse 1 et une armature de 

10 sommet 3. Ladite armature de sommet 3 est composee d ! une unique nappe de 
sommet 31, formee d'elements de renforcement 310 faisant avec la direction 
circonferentielle un angle egal a ± y 2 , ladite nappe 3 1 ayant des bords retournes sur 
eux-memes et la distance axiale entre retournements L 3i etant superieure a la largeur L. 



REVINDICATIONS 



Procede de fabrication d'un pneumatique comportant une armature de 
carcasse (1), radiale dans les flancs et dont les elements de renforcement font 
avec la direction circonferentielle et radialement sous une armature de 
sommet(3), composee d'au moins une couche(31, 32) d'elements de 
renforcement (310, 320) faisant un angle ±y 2 avec ladite direction, un 
angle + p 2 , consistant a fabriquer initialement une ebauche cylindrique 
comprenant tous les composants du pneumatique, caracterise en ce que : 

a) Ton pose sur la partie centrale de diametre D d f un tambour cylindrique de 
confection au moins une nappe d f armature de carcasse (1) formee d'elements 
de renforcement radiaux, 

b) Ton pose les elements annulaires (2) de bourrelet, inextensibles et de diametre 
interieur D 3 , les profiles et gommes(8) de remplissage de bourrelet, les 
armatures de renforcement de bourrelet, et Ton retourne les bords de nappe de 
carcasse (1) pour former les retoumements de carcasse (11), 

c) Ton fait subir a la partie centrale de ladite nappe (1) une variation angulaire de 
ses elements de renforcement (310) par une preconformation sur ledit tambour 
T en passant du diametre D a un diametre superieur Dj, de maniere a ce que 
les dits elements radiaux (310) deviennent obliques en faisant avec la direction 
circonferentielle un angle + pi, 
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d) Ton pose les profiles (6) et gommes caoutchouteux entre armature de 
carcasse (1) et armature de sommet (3), puis radialement a l'exterieur au moins 
une nappe de sommet (31, 32) formee d'elements de renforcement (310, 320) 
orientes par rapport a la direction circonferentielle respectivement des angles 
± Yi ( + Yi), Yi etant tel que | Yi I - 1 Pi I ^ 7, 

e) Ton termine en posant le(s) melange(s) caoutchouteux de bande de 
roulement (4) et Ton conforme en portant le diametre interieur Dj de Tebauche 
cylindrique au diametre interieur D 2 , diametre de l'ebauche torique du 
pneumatique dans le moule de vulcanisation et du pneumatique vulcanise. 

Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le diametre Di est, d'une 
part superieur au diametre D du tambour de confection, et d'autre part compris 
entre 0,8 fois et 1,3 fois le diametre interieur D 3 des elements annulaires (2) de 
bourrelet. 

Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la variation angulaire de la 
nappe de carcasse (1) sur la largeur L est realisee au moyen d'au moins une nappe 
auxiliaire N de largeur L 0 , dite conformance, formee d'elements metalliques ou 
textiles enrobes dans un melange de caoutchouc vulcanise et posee sur le tambour 
de confection T de l'ebauche cylindrique de pneumatique. 

Procede selon la revendication 3, caracterise en ce la variation angulaire de 
Tarmature de carcasse radiale (1) est realisee au moyen d ! un manchon cylindrique 
vulcanise et forme de deux nappes auxiliaires N, dont les elements de 
renforcement font avec la direction circonferentielle des angles egaux 
respectivement a 90° et ± a ou ± a et 90°. 



Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que la(les) 
nappe(s) de sommet(31, 32) posee(s) au diametre Di a(ont) une(des) largeur(s) 
L311, L 32 2 superieure(s) a la largeur Li de la nappe conformatrice N. 

Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendications 3 ou 4, et 
comprenant une armature de carcasse (1), ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2), et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d f une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + p 2 , par rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre l'armature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'au 
moins une nappe de sommet (31, 32), formee d'elements de renforcement (310, 
320) faisant avec la direction circonferentielle des angles egaux a ±y 2 (+ y 2 ), y 2 
etant en valeur absolue egal a p 2 a 3° pres, et dont la(les) largeur(s) axiale(s) L 3! 
(L 32 ) est(sont) superieure(s) a la largeur L. 

Pneumatique obtenu par le procede selon Tune des revendication 3 ou 4, et 
comprenant une armature de carcasse (1) ancree dans chaque bourrelet (7) a un 
element annulaire inextensible (2) et constitute d'elements de renforcement (10) 
independants, disposes d'une part radialement ou sensiblement radialement entre 
le bourrelet (7) et le sommet du pneumatique et d'autre part avec une 
orientation + (5 2 , par rapport a la direction circonferentielle, sur au moins la 
largeur axiale L de la zone de parallelisme entre Tarmature de carcasse (1) et une 
armature de sommet (3), ladite armature (3) de sommet etant composee d'une 
nappe de sommet (31), formee d'elements de renforcement (3 10) faisant avec la 
direction circonferentielle un angle 6gal k ±y 2 , ladite nappe (31) ayant des bords 
retournes sur eux-memes, la distance axiale L 3! entre retournements etant 
superieure a la largeur L. 
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FIG 4A 
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